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Patentanspriiche 



1J Verfahren zum Herstellen von Hohlkorpern aus thermoplastischen 
Kunststoff en, beispieleweise aus Polycarbonat , durch Rotations- 
schmelzen, wobei eine geteilte hohle Form ura zwei Achsen ro- 
tiert und vahrend der Heizphase sowohl in der Form als auch 
zwischen den Dichtungsf lachen ein Unterdruck hergestellt wird, 
der in der Form beizn Ubergang zur Abkiihlphase durch Einleiten 
von Schutzgas kompensiert wird, dadurch gekennzeich- 
n e t , daB vahrend der Abkiihlphase bzw. nach Beginn der 
Polymerisation das Schutzgas auch zwischen die Dichtungsf lachen 
der geteilten Form (12) geleitet wird. 



2. Verfahren nach Anspruch 1 t dadurch gekennzeichnet 
dafi zu Beginn der Schutzgaseinleitung in die Form (12) und zwi - 
schen die Formdichtungsf lachen die Unterdruckerzeugung noch 
kurze Zeit nnhalt. 
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3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach den Anspruche'n 
1 und 2, mit einer um zwei Achsen rotierbar gehaltenen, geteil- 
ten, hohlen Form, in die eine mit einem. Unterdruckerzieuger ver- 
bundene Rohrleitung mundet und deren Verbindungsf lanBche etwa 
in der Trennebene einen vorzugsweise umlaufenden Hohlraum ein- 
schlieBen, in den mindestens eine Rohrleitung mundet, dadurch 
gekennzeichnet , daB auBer der zum Unterdrucker- 
zeuger fiihrenden Rohrleitung (20) eine weitere Rohrleitung (19) 
zur Zufuhrung des Schutzgases in das Forminnere (18) mundet, wo 
die beiden Rohrleitungen (19, 20) miteinander in Verbindung 
stehen, und daB die in den Flanschhohlraum (27) miindende Rohr- 
leitung als Bypass-Leitung (26) unmittelbar mit der zum Unter- 
druckerzeuger fiihrenden Rohrleitung (20) verbunden ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3i dadurch gekennzeich- 
net, daB die Rohrleitung (20) zum Unterdruckerzeuger die 
Rohrleitung (19) zum Zufiihren des Schutzgases koaxial umgibt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 und 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der Trennebene (28) der Flansche 
(16, 1?) zwischen dem Hohlraum (27) und dem Forminneren (18) 
mindestens ein Scf^jutzkanal (33) vorgesehen ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 - 5* dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Trennebene (36) der Form (12) 
gegeniiber derjenigen (28) der Verbindungsf lansche (16, 17) ver- 
setzt ist* 



- Ende der Patentanspriiche - 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erf indung bezieht sich auf cin Verfahren und' eine 
Vorrichtung zum Heretellen von Hohlkbrpern aus tbermoplastischen 
Kunststoffen, beiepielsveise aus Polycarbonate durch Rotations* 
schmelzen, nach dem Oberbegriff dee Ansprucbes 1 bzw. dem des An- 
spruches 3* 

Ein derartigefl Verfahren und eine derartige Vorrichtung ist aus 
der DT-PS 20 15 966 bekannt gevorden. Dort wird zur Anvendung des 
Rotationsschmelzverf ahrens auch fur Cellulosederivate dem Kunst- 
stoff ein UberschuB an Weichmacbern zugefiihrt, der vahrend der 
Heizphase aus der Form abdestilliert wird, indem in der Rohrlei- 
tung zwiscben Formverbindungsf lansch und der Rohrleitung zum Un- 
terdruckerzeuger ein Abscheider eingebaut ist. AuBerdem ist in 
dieser Rohrleitung ein Unterdruckspeicher und ein Riickschlagventil 
eingebaut, urn- verf ahrensgemaB zu erreicben, daB an den Dichtungs- 
flacben der Form auch vahrend der Abkuhlpbase Unterdruck anliegt, 
in welcher Phase sich im Forminneren das Schutzgas unter Oberdruck 
befindet. Bei der bekannten Vorrichtung kenn aufierdem das in das 
Forminnere hineinfiihrende Rohr nicht nur mit dem Unterdruckerzeu- 
ger verbunden verden, sondern auch mit einer Pumpe, da es auch 
zum Einleiten des Schutzgases in das Forminnere dient. 

Das bekannte Verfahren ist relativ zeitraubend, da zu Beginn des 
Verarbeitungszyklus nicht nur in der Form, sondern auch in dem 
relativ groBen Speicher Unterdruck erzeugt verden muB und da am 
Ende des Zyklus der noch im Speicher und zvischen den Verbindungs 
flanschen bestehende Unterdruck vor dem Offnen der Form bzw. der 
Entnahme des bergestellten Hohlkorpers beseitigt verden muB. Ein 
veiterer Nachteil besteht in der gemeinsamen Vervendung der in das 
Forminnere mundenden Rohrleitung sovohl zur Erzeugung des Unter- 
drucks, als auch zum Einleiten des Schutzgases, da derjenige 
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Schmutz, der beim Erzeugen des Unterdrucks abgesaugt wird und 
ggf. an der Rohrleitung hangenbleibt, beim Einleiten des Schutz- 
gases wieder in daB Porminnere gelangt. Dies wiederum kann die 
Ausschuflquote erhohen. 

Dee weiteren ist die bekannte Vorrichtung relativ aufwendig, da 
in der von den Flanschverbindungsflachen zur Rohrleitung fiir den 
Unterdruckerzeuger fuhrenden Rohrleitung relativ teuere und auf- 
wendige Elemente, vie ein Unterdruckspeicher t ein Ruckschlagven- 
til und ein Weichmacherebecheider vorgesehen sind. 

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es f ein Verfahren der 
eingangs genannten Art zu schaffen, das schneller durchfiihrbar ist 
und zu einwandfreien Hohlkorpern fuhrt, und eine Vorrichtung der 
eingangs genannten Art zu schaffen, die einfacher aufgebaut ist 
und damit billiger ist, 

Zur Losung dieser Aufgabe sind bezuglich des erf indungsgemaBen 
Verfahrens die im Kennzeichen des Anspruches 1 angegebenen Merkma- 
le und bezuglich der Vorrichtung die im Kennzeichen des Anspru- 
ches 3 angegebenen Merkmale vorgesehen. 

Beim erf indungsgemaBen Verfahren wird also jeweils sowohl im 
Porminneren als euch zwischen den Dichtungsflachen sowohl wahrend 
3er Heizphase als auch wahrend der Abkiihlphase dieselbe Atmosphare 
irzeugt, d.h, einmal Unterdruck und das andere Mel Schutzgaeatmos- 
>hare, ggf. unter leichtem Uberdruck. Dieser Ausgleich erfolgt re- 
Lativ rasch und einfach durch die Bypassleitung und durch die Ver- 
)indung zwischen der Rohrleitung zum Unterdruckerzeuger und der 
lohrleitung fiir die 8c jutzgaszufiihrung im Forminneren. AuBerdem 
:ann der Obergang vom Unterdruck zur Schutzgasatmosphare fliefiend 
rrfolgen, so daB dariiber hin8us wahrend des Phaseniiberganges eine 
Jchutzgasspulung erfolgen kann f die den Vorteil hat, daB fiir den 
lohlkorper scbadliche Dampfe abgesaugt werden konnen. Da am Ende 
ies Zyklua auch zwischen den Verbindungsf lachen der Form Schutz- 
;asatmo8phare besteht, kann das Entformen schnell und ohne weitere 
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Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist relativ einfach aufgebaut, 
da sie nur eine Irt KurzschluBleitung ohne zuaatzliche Elemente 
benotigt . 

Veitere Einzelbeiten mid Auagestaltungen der Erfindung eind der 
folgenden Beschreibung zu entnehmen, in der die Erfindung anhand 
des in der Zeichnung dargeetellten Ausfuhrungsbeiapieles naher 
beschrieben und erlautert wird. Ea zeigen: 

Pig * 1 in scbematischer Darstellung den die Form ent- 

baltenden rotierbaren Teil der Vorrichtung ge- 
maB einem Ausfiihrungsbeispiel vorliegender Er- 
findung, und 

Fi 6- 2 in vergroBerte geschnittener Daratellung einen 

Auaachnitt im Bereich der Planeche der beiden 
Formhalften gemaB Kreis II der Pig. 1. 

Die erfindungagemafie Vorrichtung, von der lediglich derjenige Teil 
11 dargeatellt ist, der an einer nicht dargeetellten Balterung urn 
zwei zueinander senkrecbte Achsen rotierbar gelagert ist, dient 
zur Herstellung von Hohlkorpern aus thermoplastischen Kunststoffen, 
vorzugsweise aus Polycarbonat im fiotationsschmelzverf ahren, wobei 
die Hoblkorper kugelf ormig, vurfelformig, zylindrisch oder in son- 
stiger Veise ausgebildet sein konnen. Der dargestellte Vorrichtungs- 
teil 11 besitzt eine beim Ausfuhrungabeispiel kugelige Form 12, 
die aus einer oberen und einer unteren Halbschale 13, 14 mittels 
Plansche 16, 17 zusammengesetzt iet. Die dichte Verbindung der auf- 
einanderpassenden Dichtungsf lachen der Plansche 16, 17 kann in be- 
liebieger an aich bekannter Weioe, beispielsweise durch Spannvor- 
richtungen erfolgen. In das Innere 18 der Form 12 ragen zwei 
koaxial zueinander angeordnete Leitungen 19, 20, von denen die in- 
nere Leitung 19 weiter in die Form hineinragt als die SuBere und 
die zu einem auBerhalb der Form 12 und uber dieser angeordneten 
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Rotationsgelenk 21 bzw. 22 fiihren. Die innere Leitung 19 fuhrt 
uber das Rotationsgelenk 21 und eine abeperrbare Leitung 23 zu 
einem nicht dargestellten Druckbehalter, Pumpe Oder dgl., der 
zur Zufiihrung von Schutzgas, beiapieleweise Stickstoff , dient. Die 
die Leitung 19 umgebende auBere Leitung 20 fuhrt iiber das Bota- 
tionsgelenk 22 und eine absperrrbare Leitung 24 zu einem ebenfalls 
nicht dargestellten Unterdruckerzeuger. In die auBere Leitung 20 
zum Unterdruckerzeuger miindet zwiachen der Form 12 und dem Rota- 
tionsgelenk 22 eine Bypaaeleitung 26, die anderenends an einem 
Flanschumfangsbereich mit dem oberen Flansch 16 feet verbunden 
iat und in einen zwiachen den beiden Flanschen 16 und 17 angeord- 
neten ringformigen Hohlraum 27 mundet. Vie aus Pig. 1 ersicht- 
lich ist, dient die Bypaasleitung 26 lediglich als KurzschluBlei- 
tung zwischen dem Hohlraum 27 und der Leitung 20 zum Unterdrucker- 
zeuger, ohne daB in der Bypaasleitung weitere Elemente, Apperate 
und dgl. vorhanden sind. 

Vie aus Pig. 2 hervorgeht, ist der ringf ormige Hohlraum 27 etwa 
in deijradialen Mitte der Planache 16, 17 und syrametrisch zur 
Trennebene 28 bzw. den Dichtungaf lachen der Form 12 bzw. der Plan- 
ache 16, 17 angeordnet. Zwischen dem Hohlraum 27 und dem AuBenum- 
fang der Flansche 16, 17 ist ein Dichtungsring, in Form eines 
O-Ringes 29 vorgesehen, der in eine Ringnut 31 im unteren 
Flansch 17 vorgesehen ist. Zur guten Abdichtung wird der O-Ring 29 
durch eine vorspringende Hase 32 an der Dichtungsflache dea Plan- 
aches 16 zusammengedriickt. Zwischen dem Hohlraum 27 und dem Innen- 
umfang der Flansche 16, 17 ist ein P a ngraum in Form eines ringfor- 
migen Schmutzkanals 33 vorgeaehen, der einerseits durch eine Ring- 
nut im unteren Flansch 17 und andererseits durch eine vorspringen- 
de Ringnase an der Dichtungaflache dea Flansches 16 begrenzt ist. 
Vie aus Fig. 2 weiter hervorgeht , ist die Form 12 doppelwandig aus- 
gebildet, wobei die Planache 16, 17 an der AuBenflache des inneren 
Vandteiles 34 angeschweiBt sind, wahrend der auBere Vandteil 35 
atumpf auf den Planschen 16, 17 aufsitzt und engeechveifit ist. Vie 
in Pig. 2 durch die geatrichelte Linie 36 dargestellt ist, kann die 
Trennebene im Bereich des inneren Vandteiles 34 gegenuber derjeni- 
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gen der Flansche 16, 17 versetzt Bein,um ein weiteres Hindernis 
fiir nach auBen drangende Partikel vorzusehen. 

Die Arbeitsweise der erf indungsgemaBen Vorrichtung i8t folgende: 
Nachdem die Porm 12 geschlossen worden iBt und in an sich bekann- 
ter Weise das Forminnere 18 mit dem betreffenden pulverformigen 
Kunststoff material beschickt worden ist, wird die Heizphase ein- 
geleitet, d.h* die Form 12 wird beheizt. Gleichzeitig oder danach 
wird die Form 12 urn zwei zueinander senkrechten Acbsen rotierend 
angetrieben und iiber die Leitungen 20 und 24 ein Unterdruck in 
ihr erzeugt. Gleichzeitig wird aufgrund der Bypassleitung 26 im 
Hohlraum 27 zwischen den Verbindungsflanschen 16, 17 ebenfalls 
ein Unterdruck gleicher GroBe erzeugt. Die Vakutunpumpe lauft zu- 
roindest bis zum Beginn der Polymerisation, wobei die standige Un- 
terdruckerzeugung auch im Hohlraum 27 verhindert, dafl Luft in das 
Forminnere 18 gelangen kann. Nach dem Beginn der Polymerisation 
wird iiber die Leitungen 23 und 19 Schutzgas, beispielsweise Stick- 
stoff in das Forminnere 18 eingeleitet. Zu Beginn der Einleitung 
von Stickstoff lauft der Unterdruckerzeuger noch etwas nach, so 
dafl sich eine Spiilung des Forminneres 18 ergibt, die bewirkt, dafl 
schadliche Dampfe und dgl* abgesaugt werden. Dies ist durch die 
Verbindung der beiden Leitungen 19 und 20 innerhalb des Forminneren 
18 moglich. Es wird dann der Unterdruckerzeuger abgeschaltet , so 
daB das Forminnere 18 mit einer Stickstoff atmosphSre gefiillt wird. 
Aufgrund der offenen Verbindung von der Leitung 19 zur Leitung 20 
stromt auch durch die Bypassleitung 26 das Schutzgas in den Hohl- 
raum 2? ein, so daB wiederum sowohl im Forminneren 18 als auch im 
Hohlraum 27 dieselbe AtmosphSre besteht. Das Schutzgas v das den 
Unterdruck aufhebt, wird beispielsweise unter einem leichten 
Druck von 0,1 - 0,2 atii gesetzt. Durch den Atmospharenausgleich 
im Forminneren 18 und im Hohlraum 27 ist eichergestellt , daB ein 
einwandfreier Hohlkorper 37 erzeugt werden kann, an dem auch die 
Trennebene der Form nicht sichtbar ist* Die Schutzgasetmosphare 
verbleibt wahrend der gesamten Abkuhlphaee konetant, wobei es 
ggf. notwendig iBt, vor dfcm Entformen des fertigen Hohlkorpers 37 
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den leichten Oberdruck ira Forminneren und zvischen den Verbin- 
dungsf lanscben abzubauen. 

Es versteht sich, daB mit dem erf indungsgemafien Verfahren und 
Vorrichtu} 5 g auch andere thermoplastische Massen, wie bspw. solche 
auf der Basis von Celluloseestern, problemlos hergestellt werden 
konnen, was insbesondere auch aufgrund der Schutzgasspiilung mog- 
lich ist. 



Ende der Beschreibung 
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Title: Process and device for manufacturing hollow bodies made of thermoplastics 

Claims 

1 . Process for manufacturing hollow bodies made of thermoplastics, polycarbonate 
for example, by rotational molding, wherein a divided hollow mold rotates around 
two axes and a vacuum is produced both in the mold and between the sealing 
surfaces during the heating phase, and the vacuum is compensated in the mold 
during the cooling phase by admitting protective gas, 

characterized in that the protective gas is also conveyed 
between the sealing surfaces of the divided mold (12) during the cooling phase 
and/or after polymerization has begun. 

2. Process according to Claim ^characterized in that at 
the initiation of the admission of the protective gas into the mold (12) and 
between the mold sealing surfaces, the vacuum generation is maintained for a 
brief time. 
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3. Device for carrying out the process according to Claims 1 and 2, having a divided 
hollow mold, which is held rotating around two axes and whose connecting 
flanges enclose a preferably wrap-around hollow space located approximately in 
the parting plane, and having a pipe which is connected to a vacuum generator 
and which leads into the mold, and having at least one pipe ending in the hollow 
space, characterized in that another pipe (19) for 
introducing the protective gas is located outside of the pipe (20) leading to the 
vacuum generator and runs into the mold interior (18) where the two pipes (19, 
20) are connected, and that the pipe ending in the flange hollow space (27) as 
bypass line (26) is directly connected to the pipe (20) leading to the vacuum 
generator. 

4. Device according to Claim 3, characterized in that the 
pipe (20) to the vacuum generator coaxially surrounds the pipe (19) for 
introducing the protective gas. 

5. Device according to Claims 3 and 4, characterized in 
that at least one drainage channel (33) is provided in the parting plane (28) of 
the flanges (16, 1 7) between the hollow space (27) and the mold interior (18). 

6. Device according to one of Claims 3 through 5, characterized 

in that the parting plane (3 6) of the mold (12) is displaced relative to that 
(2 8) of the connecting flanges (16,17). 



-End of claims- 
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Description 

The present invention relates to a process and device for manufacturing hollow bodies 
made of thermoplastics, polycarbonate for example, by rotational molding according to 
the preambles of Claim 1 and Claim 3 respectively. 

A process and device of this type are known from DT-PS 20 15 966. To apply therein the 
rotational molding process, including for cellulose derivatives, an excess of plasticizers, 
which are removed from the mold by distillation during the heating phase, is added to the 
plastic, in that a collector is installed in the pipe between mold connecting flange and the 
pipe to the vacuum generator. A vacuum reservoir and a check valve are also installed in 
this pipe to achieve in accordance with the process that a vacuum is also applied to the 
sealing surfaces of the mold during the cooling phase, the phase in which the protective 
gas is in the mold interior under excess pressure. In the known device, the pipe leading 
into the mold interior may also be connected not only to the vacuum generator, but also 
to a pump, because it also serves to admit the protective gas into the mold interior. 

The known process is relatively time-consuming, since at the beginning of the processing 
cycle it is necessary to generate a vacuum not only in the mold but also in the relatively 
large reservoir, and since at the end of the cycle the vacuum, which still exists in the 
reservoir and between the connecting flanges, must be eliminated before the mold is 
opened and the produced hollow body is removed. A further disadvantage is the joint use 
of the pipe that leads into the mold interior both for generating a vacuum and for 
admitting the protective gas, since the 
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drainage that is drawn off when the vacuum is generated and which may possibly remain 
caught in the pipe again reaches the mold interior when the protective gas is admitted. 
This may again increase the proportion of waste. 

Moreover, the known device is relatively expensive, since relatively expensive parts, like 
a vacuum reservoir, a check valve and a plasticizer collector, are installed in the pipe 
leading from the flange connecting surfaces to the pipe for the vacuum generator. 

It is an object of the present invention to create a process of the abovementioned art that 
operates more quickly and leads to perfect hollow bodies, and to create a device of the 
aforementioned art that is constructed more simply and is therefore less expensive. 

In regard to the process according to invention, this object is achieved through the 
characteristics provided in the characterizing part of Claim 1 , and in regard to the device 
by the characteristics provided in the characterizing part of Claim 3. 

In the process according to invention, the same atmosphere is generated, both in the mold 
interior and also between the sealing surfaces both during the heating phase and during 
the cooling phase, in other words with a vacuum at one time and protective gas 
atmosphere the other time, possibly under slight excess pressure. A bypass line and the 
connection between the pipe to the vacuum generator and the pipe for feeding protective 
gas into the mold interior accomplish this equalization relatively rapidly and simply. 
Moreover, the transition from a vacuum to a protective gas atmosphere can occur 
smoothly, so that the protective gas may additionally be flushed during the phase 
transition, providing the advantage that vapors harmful to the hollow body can be drawn 
off. Since a protective gas atmosphere between the connecting surfaces of the mold also 
exists at the end of this cycle, de-molding can be completed quickly and without other 
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special measures. 

The device according to invention is constructed relatively simply, since it requires only a 
type of short-circuit line without extra elements. 

Further details and embodiments of the invention can be found in the following 
description, in which the invention is described and explained in detail on the basis of the 
exemplary embodiment illustrated in the drawing. The drawing shows: 

Figure 1 a schematic diagram of the rotating part of the device containing the mold 
in accordance with an exemplary embodiment of the present invention, 
and 

Figure 2 an enlarged cut illustration of a section in the vicinity of the flanges of the 
two mold halves in accordance with circle II of Figure 1. 

The device according to invention, of which only that portion 1 1 which is mounted on a 
holding device (not illustrated) and rotates around two axes perpendicular to each other, 
is used for manufacturing hollow bodies made of thermoplastics, preferably out of 
polycarbonate, in the rotational molding process, wherein the hollow bodies may be 
designed spherically shaped, cube-shaped, cylindrical or in some other manner. In the 
exemplary embodiment, the illustrated device portion 1 1 has a spherical mold 12, which 
is composed of an upper and a lower part 13, 14 pieced together by flanges 16, 17. The 
tight connection of the sealing surfaces of flanges 16, 17 that fit together may be 
accomplished in an arbitrary manner known in the art, such as by holding fixtures. Two 
lines 19, 20, which are arranged coaxial to each other, project into the interior 18 of mold 
12 and lead to a rotational joint 21 or 22 respectively located outside the mold 12 and 
arranged above it, the inside line 19 projecting further into the mold than the outside line. 
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The inside line 19 leads through the rotational joint 21 and a closable line 23 to a pressure 
reservoir, pump or the like (not illustrated) that serves to introduce protective gas, for 
example, nitrogen. The outside line 20 surrounding line 19 leads through the rotational 
joint 22 and a closable line 24 to a vacuum generator, (also not illustrated). A bypass line 
26, whose other end is tightly connected to the upper flange 16 on a flange perimeter 
region where it ends in an annular hollow space 27 arranged between the two flanges 16 
and 1 7, runs into the outside line 20 to the vacuum generator at a point between the mold 
12 and the rotational joint 22. As evident from Figure 1, the bypass line 26 merely serves 
as short-circuit line between the hollow space 27 and the line 20 to the vacuum generator 
without other elements, apparatuses and the like being present within the bypass line. 

As evident from Figure 2, the annular hollow space 27 is arranged approximately in the 
radial center of flanges 16, 17 and symmetrical to parting plane 28 and the sealing 
surfaces of the mold 12 and flanges 16, 17. A sealing ring, in the form of an O-ring 29, 
which is installed in a ring groove 31 within lower flange 17, is installed between the 
hollow space 27 and the outside perimeter of flanges 16, 17. A projecting nose 32 on the 
sealing surface of flange 16 compresses the O-ring 29 to provide a good seal. A catch 
space in the form of an annular drainage channel 33, which is bounded by a ring groove 
in the lower flange 17 on one side and on the other side by a projecting ring nose on the 
sealing surface of flange 16, is provided between the hollow space 27 and the inside 
perimeter of the flanges 16, 17. As further evident from Figure 2, the mold 12 is designed 
to be double-walled, wherein the flanges 16, 17 are adhered to the outside surface of the 
inside wall section 34 while the outside wall section 35 rests flush on the flanges 16, 17 
and is adhered. As illustrated in Figure 2 by the dotted line 36, within the vicinity of the 
inside wall section 34 the parting plane may be displaced relative to that of 
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the flanges 16, 17 to provide another obstacle for particles moving outwards. 

The method of operation of the device according to invention is as follows: 
After the mold 12 has been closed and the mold interior 18 has been fed with the 
powdered plastic in question, the heating phase commences, that is, the mold 12 is 
heated. Simultaneously or thereafter, mold 12 is rotated around two axes perpendicular to 
each other, and a vacuum is generated within the mold through the lines 20 and 24. 
Likewise, a vacuum of the same size is simultaneously generated in the hollow space 27 
between the connecting flanges 16, 17 because of the bypass line 26. The vacuum pump 
runs at least until the start of polymerization, the continuous generation of vacuum also 
within hollow space 27 preventing the air from reaching the mold interior 18. After the 
start of polymerization, protective gas, such as nitrogen, is admitted into the mold interior 

18 through the lines 23 and 19. When the nitrogen admission starts, the vacuum generator 
still runs a little behind, resulting in flushing of the mold interior 18, causing harmful 
vapors and the like to be drawn off. This is possible because of the connection of the two 
lines 19 and 20 within the mold interior 18. The vacuum generator then shuts off so that a 
nitrogen atmosphere fills the mold interior 18. Because of the open connection from line 

19 to line 20, the protective gas also flows through the bypass line 26 into the hollow 
space 27, so that the same atmosphere again exists both in the mold interior 18 and in the 
hollow space 27. The protective gas, which eliminates the vacuum, is set under a light 
pressure of 0.1-0.2 atmosphere-gauge pressure. The atmospheric equilibrium within the 
mold interior 1 8 and the hollow space 27 ensures the capability of producing a perfect 
hollow body 37 on which the parting plane is also not visible. The protective gas 
atmosphere remains constant throughout the entire cooling phase, it possibly being 
necessary 
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to depressurize the slight excess pressure in the mold interior and between the connecting 
flanges prior to the de-molding of the finished hollow body 37. 

It will be understood that other thermoplastic melts, such as those based on cellulose 
esters, may be produced easily using the process and device according to invention, this 
being possible in particular because of the flushing of the protective gas. 
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